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Opinnäytetyö toteutettiin Kurikka Timberin uusimmalle tuotantolinjalle. Uusin tuo-
tantolinja on sormijatkoslinja, jolla ei vielä ollut laiterekisteriä Arrow Novi- kunnossa-
pidon tietojärjestelmässä. Niinpä tietojärjestelmään tarvittiin laiterekisteri, jotta lait-
teille saadaan kohdennettua kunnossapitotöitä ja laitteille alkaa kertymään historia-
tietoa. Tuotantolinjalla ei ollut myöskään huoltosuunnitelmaa, joten senkin tekemi-
nen oli ajankohtaista. Arrow Novi- tietojärjestelmässä on toiminto, jolla laitteille voi-
daan tehdä varaosalinkitys. Tätä toimintoa ei Kurikka Timberissä vielä ollut otettu 
käyttöön. Opinnäytetyön tavoitteena siis oli tehdä sormijatkoslinjalle toimiva laitere-
kisteri, lisätä varaosat tietojärjestelmään ja tehdä tuotantolinjalle huoltosuunnitelma. 
 
Työ aloitettiin tekemällä sormijatkoslinjasta laiterekisteri. Laiterekisteri toteutettiin 
olemassa olevan laitekoodauksen mukaan ja varaosat laitteille lisättiin laitetoimitta-
jan materiaalista.  Laiterekisteri on oltava varaosalinkityksiä varten ja huoltosuunni-
telmakin vaati laiterekisterin huoltojen kohdistamiseksi laitteille. Varaosalinkitykseen 
ja laiterekisteriin työssä käytettiin Arrow Novin tiedonsiirtolomaketta, joka nopeutti 
tietojen vientiä järjestelmään. Huoltosuunnitelmaa ei työssä tehty valmiin pohjan 
mukaan, vaan sen laatimiseen käytettiin apuna laitetoimittajan materiaalia ja toisten 
linjojen huoltotöitä ja -historiaa. Huoltosuunnitelmasta löytyvät myös operaattorei-
den reittityölistat. Huoltosuunnitelmaa on työssä lähdetty viemään kohti TPM-
toimintamallia. 
 
Laiterekisterin toteutuksessa käytettiin standardeja ja olemassa olevaa laitekoo-
dausta, jotta yritykseenkin tulee laiterekisteriin standardi. TPM-filosofia toimi poh-
jana huoltosuunnitelman tekemisessä, vaikkakin työssä on otettu vasta pieni askel 
kohti tuottavaa kunnossapitoa. 
 
2 Kurikka Timber Oy ja Sormijatkettu puu 
Kurikka Timber Oy on mekaanisen puunjalostuksen jatkojalostaja. Perheyrityksestä, 




tuksen jatkojalostajista. Kurikan asiakkaita ovat laatutietoiset ikkunavalmistajat koti-
maasta, pohjoismaista ja muualta Euroopasta. Kurikan tuotantolaitos sijaitsee Keski-
Suomessa, Äänekoskella. Tuotantolaitos työllistää noin 100 henkilöä ja sen liikevaihto 
on yli 25 miljoonaa euroa. Yritys on kasvanut paljon viime vuosina. Tuotantoon ja 
tuotantotiloihin on investoitu paljon ja yritys hyödyntää alan uusimpia laitteita ja tek-
niikkaa. Yritys panostaa kestävään metsätalouteen, laatuun ja toimitusvarmuuteen 
tuotekehityksessään. (Yritys N.d.) Tuotteena Kurikalla on sormijatketustapuusta, lii-
mapuusta ja kokopuusta valmistettuja ikkuna-aihioita. Raaka-aineena yritys käyttää 
Keskisuomalaista mäntyä, josta on helppo valmistaa erilaisia aihioita ja profiileja eri-
laisille ikkunavalmistajille. (Tuotteet N.d.) Ikkuna aihioissa yritys käyttää ainoastaan 
PEFC- ja FSC- sertifioitua mäntyä. (Kurikka Timber on ikkuna-aihioiden innovatiivinen 
laatujohtaja N.d.) 
 
Opinnäytetyö keskittyy Kurikka Timberin jalostus 4 linjalle, joka on sormijatkoslinja. 
Jalostus 4 on Kurikan uusin sormijatkoslinja. Sormijatkoksen tavoitteena on parantaa 
puun laatua ja sormijatkoksia on perinteisesti käytetty jatkamaan kantavia raken-
teita. Sormijatkoksella saavutetaan jopa 80 % puun lujuudesta. Sormijatkoksen lujuu-
teen vaikuttavia tekijöitä ovat kiilakulma, heikennysaste, puristuspaine, sormenpäi-
den leveys ja liiman levitys. Erilaisilla kiilakulmilla saadaan eri lujuudet. Heikennysaste 
tarkoittaa sormenpään leveyden suhdetta sormijatkoon. Mitä kapeampi on sormen-
pää, sitä pienempi on heikennysaste ja sitä suurempi lujuus. Kuviossa 1, b-kirjain on 








Sormijatkoksen lujuuteen vaikuttaa myös liitoksen puristuspaineen kestävyys, eli 
mitä enemmän liitos kestää puristuspainetta, sitä lujempi liitos on. Lyhyemmillä sor-
milla saadaan parempi puristuspaineen kestävyys, sillä lyhyemmät sormet eivät ai-
heuta niin paljon puunhalkeamista. Sormenpäiden leveys tulee olla samanlainen 
kummassakin liitettävässä kappaleessa, sillä väärän kokoinen sormi voi halkaista vas-
takappaleen, mikä sormi on esimerkiksi liian paksu. Liiman levytys on tärkeää sormi-
jatkoksissa koska jokainen liimaton kohta heikentää liitoksen lujuutta. Kantavien ra-
kenteiden sormiliitoksen sormenpäät tehdään, siten etteivät ne pohjaa loviin, jotta 
kiilamaisuuden aikaansaamaa puristusta tapahtuu riittävästi. Kuviossa 2 on puusepän 









Kvalitatiivinen tutkimus tarkoittaa laadullista tutkimusta, joka soveltuu parhaiten 
luonnollisiin tilanteisiin. Kvalitatiivinen tutkimus tehdään oikeassa toimintaympäris-
tössä. Tutkimusmenetelmä saattaa muokkautua helposti kvalitatiivisessa tutkimuk-
sessa tilanteiden ja tutkimuskohteen mukaan. Kvalitatiivista tutkimusta käytetään 
kohteissa, joista ei voida tehdä kokeellista tutkimusta. Kohteesta pyritään ymmärtä-
mään pieni rajattu osa-alue, josta tutkimus tehdään. Tutkimushaastattelussa aineis-




tatiivisen tutkimuksen tuloksia ei siis voi yleistää vaan ne pätevät tutkittavaan koh-
teeseen. Kvalitatiivisen tutkimuksen aineisto koostuu haastatteluista, havainnoin-
neista, kirjallisista kertomuksista ja erilaisista dokumenteista. (Jurvelin 2017.) 
 
Kvantitatiivinen tutkimus tarkoittaa määrällistä tutkimusta. Määrällisessä tutkimuk-
sessa tutkittavaa kohdetta analysoidaan tilastoilla, prosenttiosuuksilla ja lukumää-
rillä. Kvantitatiivisen tutkimuksen onnistuminen edellyttää huolella suunniteltua to-
teutusta. Tutkimusmenetelmä ei sovellu alle kymmenen tilastoyksikön analysoimi-
seen. Yli 2000 tilastoyksiköille kannattaa käyttää otantatutkimusta säästämään aikaa 
ja resursseja. Otantaan vaikuttaa aina sattuma ja näytteiden poimintaan harkinta. 
Kvantitatiivista aineistoa analysoidaan kahden muuttujan yhteisvaihtelulla. Analy-




• tilastolliset testi 
• regressioanalyysit 
• regressioanalyysit 




4.1 PSK 5965 -standardissa laiteluokittelu  
Laiteluokittelussa käytetään kaksitasoista laiteluokittelua, jossa koneet ja laitteet luo-
kitellaan ylempään ja alempaan tasoon. Ylempää tasoa kutsutaan luokaksi ja alem-
paa tasoa taas kutsutaan alaluokaksi. PSK-standardissa ja ISO-standardissa on erilai-
set hierarkiat, sillä PSK-standardissa on vain kaksi luokkaa ja ISO-standardissa luokkia 
voi olla enemmän. Laitehierarkian luokat poikkeavat toisistaan näissä standardeissa. 
Laiteluokittelun tunnisteessa on 1-8 merkkiä ja merkitsevin merkki on aina vasem-
malla. Tunnisteessa ensimmäinen merkki kertoo teknisen alan, esimerkiksi mekaniik-
kaa, kuten taulukossa 1 näkyy. Kaksi seuraavaa merkkiä tunnisteessa kertovat luokan 










4.2 PSK 7102 -standardissa tehdashierarkia 
Tehdashierarkiat voidaan jakaa kolmeen eri hierarkiaan, joita ovat prosessihierarkia, 
paikkahierarkia ja laitehierarkia. Muita hierarkioita ovat kustannuspaikkahierarkia, 
kytkentähierarkia, luokkahierarkia, nimikehierarkia ja dokumenttihierarkia. Prosessi-
hierarkialla kuvataan prosessin toimintojen riippuvuutta toisiinsa. Prosessihierarkian 







• alitoiminto. (PSK 7102 2008.)  
 
Paikkahierarkiassa laitteilla on karttapaikan mukainen fyysinen sijainti. Tehdasalu-
eesta rajataan alueet rakennusten, huoneiden tai laitteiden mukaan, jotka perustu-











• sijainti. (PSK 7102 2008.) 
 
 
Laitehierarkialla tarkoitetaan laitteen jakamista osiin. Laitteissa voi olla komponent-
teja, jotka sisältävät osaluetteloissa olevia komponentteja. Komponenttitaso voidaan 
jättää joissain tilanteissa esittämättä. Kunnossapitotyö vaatii hierarkiassa laitetason, 
jossa on tuotetyyppi, nimike ja työtilaukset. Laitehierarkian tasot ovat  
• laite 
• komponentti 
• osa. (PSK 7102 2008.) 
 
 





5.1 Suunniteltu kunnossapito 
Huolto on toimenpide, joka on jaksotettua kunnossapitoa. Huolto sisältää toimenpi-
teitä, joita ovat kohteen tarkastaminen, puhdistaminen, kalibrointi, rasvaukset, öljyn-




Huolto tehdään kohteelle, jonka toiminta kyky on heikentynyt tai ehkäistään toimin-
takyvyn heikentyminen. Huolto voi olla jaksotettua, jolloin huoltovälin määrä, joko 
käyttöaika tai tuotantomäärä. Lisäksi työn rasittavuus ja ympäristö vaikuttavat huol-
toväliin. Jaksotetussa huollossa ovat seuraavat toimenpiteet: 
• toimintaedellytysten vaaliminen, käytön suorittama kunnossapito (autonomous 
maintenance) 
• puhdistus (cleaning) 
• voitelu (lubrication) 
• huoltaminen, huolto (servicing) 
• kalibrointi (calibration) 
• kuluvien osien vaihtaminen (replacement of weak & tear items) 
• toimintakyvyn palauttaminen (restoration of deterioration). (PSK 6201 2011; Järviö & 
Lehtiö 2017, 49-50.) 
 
 
Ehkäisevällä kunnossapidolla ja huollolla ovat osittain samat tehtävät kunnossapi-
dossa. Ehkäisevällä kunnossapidolla ylläpidetään laitteen toimintakykyä, palautetaan 
heikentynyt toimintakyky ja ehkäistään vaurioiden syntyminen. Ehkäisevällä kunnos-
sapidolla pyritään vähentämään vikaantumisen todennäköisyyttä ja sitä kautta toi-
mintakyvyn heikkeneminen. Ehkäisevässä kunnossapidossa seurataan laitteen suori-
tuskykyä ja parametrejä, joista huomataan laitteen toimintakyvyn heikkeneminen. 
Kunnossapito toimenpiteet ovat aikataulutettuja, jatkuvia tai niitä tehdään tarvitta-
essa. Kunnossapidon suunnittelu toteutetaan saatujen tulosten perusteella. Kunnos-
sapidon suunnittelussa aikataulutetaan kunnossapitotyöt ja mitä, kunnossapitotoi-
menpiteitä milloinkin tehdään. Ehkäisevä kunnossapito sisältää: 
• tarkastamisen (inspection, overhaul) 
• kuntoon perustuva kunnossapidon (kunnonvalvonta sekä kuntoon perustuva suunni-
teltu korjaus), condition based maintenance) 
• määräystenmukaisuuden toteamisen (compliance check) 
• testaamisen tai toimintakunnon toteamisen (visual & fuctional test) 
• käynninvalvomisen (monitoring) 
• vikaantumistietojen analysoimisen (trend analysis, equipment history analysis). (PSK 
6201 2011; Järviö & Lehtiö 2017, 50.) 
 
Kunnonvalvonnassa selvitetään laitteissa olevia alkavia vikoja tai todetaan laitteen 
olevan kunnossa. Kunnonvalvontaa suoritetaan jatkuvasti laitteen toimiessa ja sei-
sokissa ollessa. Parantava kunnossapito on kohteen luotettavuuden ja kunnossapi-
dettävyyden parantamista muuttamatta kohteen toimintoja. Parantavassa kunnossa-
pidossa on kolme pääryhmää, joilla parannetaan kohdetta eritavoin. Ensimmäinen 




uusia, nykyaikaisia ja kestävämpiä komponentteja, jotka lisäävät kohteen luotetta-
vuutta. Näillä toimenpiteillä ei kohteen suorituskyky nouse mutta luotettavuus para-
nee. Toinen ryhmä on kohteen uudelleen suunnittelu ja korjaukset, joilla saadaan li-
sättyä laitteen luotettavuutta. Kolmantena ryhmänä on suorituskyvyn nostaminen 
modernisoimalla kohdetta. Modernisoinnissa yleensä uudistetaan kohdetta uudelle 
tuotteelle tai laadulle. Modernisoinnin tarve tulee yleensä kohteelle, jonka elinkaari 
on laskettu pitkäksi ja jonka käyttöikä ei vielä ole tienpäässä. Modernisoitavia koh-
teita ovat usein paperikoneet, joiden elinkaari on kymmeniä vuosia. (PSK 6201 2011; 
Järviö & Lehtiö 2017, 51.) 
 
Kuntoon perustuvassa kunnossapidossa kunnossapitotyö tehdään kohteelle, kun ha-
vaitaan kunnonvalvonnassa tai tarkastuksessa kunnossapidon tarvetta. Kunnonval-
vonnassa hyödynnetään mittausten analysointia ja aisteilla tapahtuvaa valvontaa. Ih-
misen haju-, näkö-, kuulo- ja tuntoaisti, ovat tarkkoja havaitsemaan poikkeuksia. Kun-
nonvalvonnassa kohteella täytyy olla määritettynä toimintakunnon nykytila, jotta 
voidaan analysoimalla huomata laitteen heikkeneminen ja voidaan ruveta valmistau-
tumaan vikaantumiseen. (PSK 6201 2011.) 
 
Korjaavaa kunnossapitoa tehdään, kun kohde on vikaantunut. Tällöin se palautetaan 
tilaan, jossa se pystyy tekemään vaaditun toiminnon. Korjaavassa kunnossapidossa 
on häiriökorjauksia sekä kunnostamista. Häiriökorjaukset ovat suunnittelemattomia, 
kun taas kunnostamiset suunnitellaan etukäteen esimerkiksi seuraavaan huolto-
seisokkiin. Korjaavaan kunnossapitoon sisältyvät 
• vian määrittäminen (fault diagnosis, troubleshooting) 
• vian tunnistaminen (fault recognition) 
• vian paikallistaminen (fault localization) 
• korjaus, väliaikainen korjaus (repair, temporary repair) 






Kunnossapidolle on olemassa erityyppisiä toimintamalleja, joita sovelletaan omaan 
yritykseen sopiviksi. Kaikki toimintamallit eivät sovi kaikkiin yrityksiin vaan niistä vali-
taan joku, jota sitten aletaan soveltamaan. Kunnossapidon toimintamalleja ovat esi-
merkiksi  
• laatujohdannaiset strategiat  
• tuottava kunnossapito 
• luotettavuuskeskeinen kunnossapito. (Järviö & Lehtiö 2017, 115-117) 
 
Laatujohdannaisen strategian tavoitteena on tehdä työtehtävät oikein ja ensimmäi-
sellä kerralla. Tuottavan kunnossapidon kategorian tavoitteena on saada käyttäjät 
huolehtimaan laitteistaan ja tekemään yhteistyötä muiden osastojen kanssa. Luotet-
tavuuskeskeisen kunnossapito kategorian tavoitteena on saada yritykseen mahdolli-
simman tehokas kunnossapitostrategia. Kunnossapidon toimintamallit ovat siis 
• laatujohdannaiset strategiat (laatuohjelmat ja -järjestelmät) 
• TPM, kokonaisvaltainen tuottava kunnossapito (Total Productive Maintenance) 
• RCM, luotettavuuskeskeinen kunnossapito, joka keskittyy oikean kunnossapitosuun-
nitelman laatimiseen (Reliability Centered Maintenance) 
• SRCM, ”virtaviivaistettu RCM” (Streamlined RCM) 
• Asset Management, käyttöomaisuuden hallinta 
• Six Sigma (Järviö ym. 2017, 115-117) 
 
Kunnossapidon toimenpiteitä suunniteltaessa pitää löytää kompromissi ennakko-
huoltojen ja korjausten väliltä. Kunnossapitolajien valinnassa pyritään noudattamaan 
kuvion 3 periaatetta. Prosessin kannalta tärkeitä ja kalliita laitteita kunnossapidetään 
tehokkaasti, kun taas halvempia ja prosessin kannalta ei niin tärkeitä laitteita ei huol-
leta niin tehokkaasti. Kunnossapidon vaatimusten kasvaessa siirrytään usein luotetta-
vuuskeskeisen kunnossapidon (RCM) toimintamalliin. Tavallisessa teollisuudessa puh-
dasta RCM-menetelmää käytetään vain kriittisissä laitteista. ”Kevennettyä” menetel-
mää (SRCM) käytetään ennakkohuoltoja vaativiin laitteisiin ja loppujen laitteiden an-
netaan vikaantua, sillä niiden toimintaan palauttaminen eli korjaaminen ei vie paljon 
aikaa eikä niiden vikaantuminen haittaa prosessia kriittisesti. Teollisuudessa noin 10 
%:iin koneista sovelletaan RCM-menetelmää, 30 %:iin SRCM-menetelmä ja loput kor-




käytetään yrityksissä, joissa luotettavuuden on oltava todella korkea, kuten lentoko-
neissa, ydinvoimaloissa ja muissa yrityksissä, joissa laitteiden vikaannuttua tulee va-








Kuvio 4. Kunnossapitolajien osuudet (Mts. 112). 
 
 
TPM:n eli kokonaisvaltaisen tuottavan kunnossapidon lähtökohtana on luoda tuotan-
non koneille optimaaliset toimintaolosuhteet ja ylläpitää niitä. Laatuguru J.M. Jurani-
nin toteamuksen mukaan laitteiden luotettavuuden väheneminen johtuu toiminta-
olosuhteiden muuttumisesta huonommiksi laitteille. Tuottavuuden nosto vaatii siis 
toimintaolosuhteiden parantamista. TPM-toimintamalli vaatii yrityksessä olemassa 




5S-menetelmä parantaa työpaikan siisteyttä, työturvallisuutta, tuottavuutta ja laa-
tua. 5S-menetelmä koostuu nimenkin mukaan viidestä kohdasta joita ovat 
• tarpeettomien tavaroiden poistaminen (sorting) 
• systematisointi (setting in order) 
• siivous (shining) 
• standardisointi (standardizing) 
• seuranta (sustaining). (Mts. 147-162.) 
 
TPM sisältää niin sanotut kahdeksan pilaria joita ovat: 
• Itsenäinen huolto (autonomous maintenance), eli koneen käyttäjät rupeavat huolta-
maan laitteita kunnossapidon kanssa ja itsenäisesti sekä tekevät kunnossapitotilauk-
sia. 
• Suunnitellut huollot (planned maintenance), eli suunnitellaan ja aikataulutetaan 
huollot. Vähennetään koneen yllättäviä seisokkeja ja lisätään tuottavuutta. 
• Laadullinen kunnossapito (quality maintenance), eli pyritään havaitsemaan virheet 
ajoissa ja poistamaan ne, jotta saadaan maksimaalinen tuotanto. 
• Keskitetty parantaminen (focused improvement), eli työntekijäryhmät yhdessä keksi-
vät parannusehdotuksia tärkeimmille laitteille. 
• Uusien laitteiden huolto (early equipment maintenance), eli käytetään olemassa ole-
vaa kunnossapitotietoa ja luodaan uusille laitteille optimaalinen suorituskyky. 
• Koulutus (education and training), eli varmistetaan henkilökunnalle riittävät tiedot ja 
taidot. 
• Turvallinen työympäristö (health, safety and environment), eli tehdään työympäris-
töstä turvallinen paikka työskennellä. 
• TPM-menetelmä hallintoon (TPM in office functions), eli koko yrityksen henkilökunta 
ymmärtää menetelmän käytännön ja tietää miten toimitaan. (TPM Pillars 2017.) 
 
 
TPM-menetelmässä muutetaan koko organisaatiota ja siksi on tärkeää, että ylin johto 
on täysillä mukana menetelmässä ja kiinnostunut siitä. TPM-toimintaa mitataan OEE-
mittarilla (Overall Equipment Effectiveness) eli KNL-luvulla, josta nähdään tuotannon 
kokonaistehokkuus. KNL-luku tulee laskukaavalla, jossa kerrotaan keskenään käytet-
tävyys, nopeus ja laatu. TPM-filosofiassa poistamalla kuusi hukkaa saadaan kokonais-
tehokkuutta parannettua. Tuotannon kuusi hukkaa ovat 
• laitteiden hajoamiset (käytettävyys) 
• asetusajat ja säätämiset (käytettävyys) 
• pysähdykset (nopeus) 
• hidastunut nopeus (nopeus) 
• käynnistysvirheet (laatu) 






Ehkäisevä kunnossapito on tehokasta, kun työt on aikatalutettu ja suunniteltu hyvin. 
Työn aikana esiintyvät viiveet saadaan poistettua huolellisella suunnittelulla ja töiden 
aikatauluttamisella saadaan poistettua viiveet töiden välissä. Hyvällä suunnittelulla 
saadaan koneiden ja laitteiden vikaantumiset kuntoon ja tehostettua resurssien käyt-
töä. Ehkäisevä kunnossapito on kunnossapidon yksi vaikeimmista osa-alueista ja se 
on perinteisesti laadittu seuraavien tietojen pohjalta: 
• aikaisemmat vikaantumiset 
• varaosat ja niiden käyttömäärät 
• koneen ja sen osien toimintatapa 
• koneen valmistajan suositukset. (Järviö & Lehtiö 2017, 104-105.) 
 
Koneiden ja laitteiden aikaisempia vikaantumisia on aloitettu ehkäisemään ennakoi-
valla kunnossapidolla. Ennakkohuolto-ohjelmat ovat usein ylimitoitettuja, sillä niillä 
yritetään saada laitteille liiallinen varmuus. Lisäksi laitevalmistajan ohjeiden mukaisia 
huoltoja tehdään juuri laitevalmistajan haluamalla tavalla. Kuviossa 5 on kunnossapi-
don optimijakauma ennakoivan ja korjaavan kunnossapidon välillä. Liiallinen enna-
koiva kunnossapito alkaa nostamaan kustannuksia samoin kuin liiallinen korjaava 
kunnossapito. Laitevalmistajan huolto-ohjeet on tehty varmistamaan laitteen moit-
teeton toiminta, ja huoltoja miettiessä kannattaa ottaa tämä asia huomioon. Ennak-
kohuolto-ohjelmien käyttämisessä laitteiden käyttäjät ja kunnossapitäjät oppivat tun-
temaan laitteet, sillä EH-ohjelmissa usein käydään tarkastamassa laitteita. Tätä omi-
naisuutta ei usein huomioida ennakkohuolto-ohjelmia tarkasteltaessa. 
Ennakkohuolto-ohjelma voidaan tehdä esimerkiksi kriittisyysanalyysin tai RCM-
analyysin avulla. Kriittisyysanalyysi koostuu viidestä vaiheesta: 
• Kohteen ja prosessin rajaus. Varmistetaan projektin tehokkuus. 
• Jaetaan prosessi toiminnallisiin yksiköihin/toimintoihin. 
• Määritellään kohteen toiminnot ja tutkitaan mitä halutaan estää. 
• Jaetaan kohteet kriittisyyden mukaan A, B ja C ryhmiin, joista A-laitteet ovat kriitti-
simpiä ja kattavat usein noin 20-25% laitoksen laitteista. Kunnossapito kohdistetaan 
Ryhmien A- ja B-laitteille ja C- laitteille riittää yleensä pelkkä huolto. (Järviö ym. 
2017, 104-105.) 
 
Kohteen kriittisyysluku voidaan arvioida esimerkiksi kaavalla:  
R=T x(M+K+HY+VL+VO) jossa 




T = tapahtuman todennäköisyys 
M = materiaalivahinkojen suuruus 
K = tuotantomenetykset 
HY = henkilöstö- ja ympäristövaara 
VL = varalaitteen saatavuus 
VO = varaosan saatavuus 
Kaavaan täytyy itse päättää arvot, joita laitteille annetaan ja määritetään arvo, joka 
on kriittinen. Pisteytyksen voi tehdä esimerkiksi 1 – 5 ja mitä suurempi luku niin sen 










6 Varaosien hankinta 
Hankinnan rooli yrityksessä on merkittävä osa yrityksen liikevaihtoa. Hankintojen vai-
kutus liikevaihtoon nykypäivänä on noin 50 % ja esimerkiksi teknologiayrityksessä lii-
kevaihtoon vaikuttaa hankinnat jopa 90 %. Valmistavassa teollisuudessa hankintojen 
osuus on yleensä 50-80 %. Yrityksen keskittyvät nykyään enemmän omaan ydinosaa-
miseen, mikä on johtanut hankintojen kasvuun. Nykyään tehdään paljon yhteistyötä 
eri toimijoiden kanssa. (Nieminen 2016, 12-13.) 
 
Varaosien hankinnassa tulee ottaa huomioon logistiset vaikutukset ja elinkaareen 
vaikuttavat tekijät. Logistisen määrittely auttaa ymmärtämään varaosien määrän ja 
toimitusajat. Varaosia hankkiessa tulee tietää, kuinka paljon kutakin varaosaa tarvi-
taan ja minkälainen toimitusaika tuotteilla on. Kunnossapidollinen määrittely teh-
dään laitteille, joilla on pitkä elinkaari. Laitteiden kohdalla mietitään, miten ne ylläpi-
detään ja huolletaan mahdollisimman tehokkaasti. Laitekannassa tulee pyrkiä käyttä-
mään samanlaisia laitteita tai laitteita, joihin käy mahdollisimman paljon samat vara-
osat. (Mts.  57.) 
 
7 Opiskelijatyöt 
7.1 Laitehierarkian rakentaminen 
Insinööriopiskelijat tekivät ammattikorkeakoulun projektityössä laitehierarkian Ku-
rikka Timberille. Projektityön tavoitteena oli luoda Arrow Novi kunnossapidon toi-
minnanohjausjärjestelmään prosessin mukainen laiterekisteri helpottamaan kunnos-
sapidon työpyyntöjen kohdentamista. Projektityössä laiterekisteri on tehty liimaus-
linja 2:lle. Tuloksena työstä oli saatu 10 päätasoa, joiden alle laitteet sijoitettiin. Tasot 
ovat prosessin etenemisen mukaisessa järjestyksessä. Laitehierarkiassa tasoja on viisi 
ja laitekoodaus on laitteen nimen mukainen, kuten kuviossa 6. Työn tuloksena oli 
saatu toimiva laitehierarkia ja Excel-pohja, jolla voidaan jatkossa tehdä helposti uusia 







Kuvio 6. Laitehierarkia (Päätalo & Väätäinen 2017.) 
 
 
7.2 Selluvillatehtaan huoltosuunnitelma 
Insinööriopiskelija teki opinnäytetyönään huoltosuunnitelman Termex-Eriste Oy:lle. 
Työ oli rajattu koskemaan ainoastaan Saarijärven tehtaan koneita ja laitteita. Tavoit-
teena työllä oli selkeyttää koneille tehtäviä huoltotoimenpiteitä. Jaksotetuille huol-
loille työssä oli tehty Excel-taulukko, joka ilmoittaa käyttäjille tulevista huolloista ja 
tekemättömistä huoltotoimenpiteistä. Tuloksena tuotantolinjalle oli saatu jaksotet-
tuja huoltotoimenpiteitä 15 koneelle ja laitteelle. Erillisiä huoltotoimenpiteitä oli 
saatu 68 kappaletta. Excel-taulukossa värikoodi kertoo suoritetut työt, tulevat työt ja 
keskeneräiset työt. Huoltosuunnitelma oli mahdollista ottaa käyttöön yrityksen toi-
sella tehtaalla pienillä muutoksilla. (Koskimäki 2016.) 
 
7.3 Kriittisten laitteiden varaosien tarkastelu 
Insinööriopiskelijan selvitti opinnäytetyössään tuotannolle kriittisten laitteiden kriitti-
set varaosat. Työn tavoitteena oli tehdä kriittisten varaosien tarkasteluun toiminta-
malli, jota toimeksiantaja voi hyödyntää tulevaisuudessa. Työ oli rajattu koskemaan 
ainoastaan Metsä Boardin kartonkitehdasta, vaikka tehdasintegraatissa on Metsä 
Fibren sellutehdas ja Botnia Mill Servicen tulosyksikkö. Työn tuloksen oli saatu toi-
mintamalli varaosien tarkasteluun ja hankittavien varaosien määrä kriittisille lait-









Kuvio 7. Varaosien tarkastelun toimintamalli. (Grönvall 2017.) 
 
 
8 Laiterekisterin toteutus 
Tässä opinnäytetyössä laiterekisterin toteuttamiseen tarvittava aineisto saatiin Kuri-
kalta ja laitetoimittajalta. Laitetoimittajan materiaalissa oli layout tuotantolinjasta ja 
kaikki heidän toimittamansa laitteet. Layout tuotantolinjasta helpotti laitteiden jaka-
mista prosessin mukaiseen järjestykseen. Tuotantolinjalla oli laitteita, joita oli muilla-
kin linjoilla, ja niille laitteille laiterekisteriin tarvittavat tiedot löytyivät Novista. Toi-
meksiantaja halusi laitekoodauksen olevan samanlainen kuin liimauslinjalla 2, joten 
laitekoodaukseen tarvittavat tiedot löytyivät Novista liimauslinjan 2 laiterekisteristä 





Laitetoimittajan materiaalissa oli tuotantolinjan kuljettimet ja kuljettimien varaosat. 
Muiden laitteiden laiterekisterit olivat Novissa muilla linjoilla, joten laitetiedot olivat 
jo olemassa. Laitekoodaus oli liimauslinjalla 2 Kurikan mielestä hyvä ja vastasi stan-
dardia. Lähtökohdat laiterekisterin toteutukseen olivat hyvät. Laitetoimittajan mate-
riaali ja Kurikan materiaali nopeuttivat työtä huomattavasti, sillä tuotantolinjalla ei 
tarvinnut käydä katsomassa jokaista laitetta erikseen ja tutkia mitä laite sisältää. 
 
Laiterekisteriä varten työssä haastateltiin tuotantolinjalla työskenteleviä operaatto-
reita ja muuta kurikan henkilökuntaa. Haastatteluissa ilmeni tuotantolinjan sisältävän 
samoja laitteita, joita on muillakin tuotantolinjoilla. Laiterekisteri toteutettiin vastaa-
maan laitekoodaukseltaan yhtä olemassa olevaa linjaa. Kurikalla on nyt linjoilla erilai-
sia laitekoodauksia ja laitekoodauksen osalta työtä lähdettiin toteuttamaan liimaus-
linjan 2 laiterekisterin pohjalta. Opiskelijatyöt-osiossa on laitehierarkian rakentami-
nen projektityö, jossa on tehty liimauslinjalle 2 laiterekisteri. Kurikalla toiset tuotan-
tolinjat on koodattu numeroilla, joista ei tiedä mikä laite on kyseessä ja missä laite si-
jaitsee, kuten kuviossa 8 näkee. Tässä työssä lähdettiin laitekoodaus toteuttamaan 










Päätasona laiterekisterissä on tuotantolinjat, jonka alla on kaikki 12 eri linjaa. Laitere-
kisterin pääsivu on kuvion 9 mukainen. Toinen taso kulkee koodilla KT01 – KT12, 
jossa KT tarkoittaa Kurikka Timber ja numerointi on juokseva. Kuviossa 10 on laitere-













Tämä opinnäytetyö toteutettiin Jalostus 4 tuotantolinjalle, joka on sormijatkoslinja. 
Laiterekisteriä jalostus 4 alettiin tekemään prosessin mukaisessa järjestyksessä ja ja-
kamalla linja osiin. Linjan jakamista osiin helpotti laitetoimittajalta saatu layout, jossa 
oli tuotantolinja ja heidän asentamansa kuljettimet. Linjalla ensimmäinen vaihe on 
sisääntulo ja siitä tuli laiterekisteriin ensimmäinen osio. Toinen prosessin mukainen 
alue on alipainenostin. Kolmas alue on laadutus ja höylänsyöttö. Neljäs osio on höylä, 
jonka alla on höylään kuuluvat laitteet. Viidentenä alueena on kääntäjä, jonka alla on 
erilaisia kuljettimia. Kuudes osio on kameralinja ja sen jälkeen on katkaisuasema. 
Murskain on omalla koodilla, vaikka se on katkaisuaseman kanssa melkein samassa 
kohdassa, mutta murskaimella on omia kuljettimia, jotka ei liity prosessiin. Yhdeksäs 
alue on puskurialue, josta tuli suurin alue ja se sisältää eniten kuljettimia. Kymmenes 
alue on sormijatkoskone, yhdestoista alue on poistokuljettimet sormijatkoskoneelta 
ja viimeisenä alueena on ulosvientikuljettimet. Laiterekisteriin tuli 12 aluetta tasolle 




Kuvio 11. Laiterekisterin taso 3 
 
 
Laiterekisterissä kuljettimet ovat tasolla 5, jos kuljettimia on kaksi tai enemmän. Ta-
solla 4 on yksittäiset laitekokonaisuuteen kuuluvat laitteet tai osakokonaisuudet. Ku-







Kuvio 12. Laiterekisterin taso 4 
 
 
Laiterekisterin taso 5 on suurimalla osalla laitteista viimeinen taso. Taso 5 näyttää ku-




Kuvio 13. Laiterekisteri taso 5 
 
 
Laiterekisteriin tuli muutamalle laitteelle vielä taso 6. Esimerkkinä höylä, jossa lii-






Kuvio 14. Laiterekisterin taso 6 
 
 
Laiterekisterissä laitekoodin ensimmäiset kaksi kirjainta kertovat mihin linjaan laite 
kuuluu. Seuraavat kolme numeroa ovat juoksevassa järjestyksessä aloitettu 010, sa-
manlailla, kuin liimaus 2- linjalla. Seuraavat kaksi kirjainta kertovat mikä laite tai osa-
alue kyseisellä linjalla on kyseessä. Esimerkiksi J4.100.SK.LM.LA.10-laitekoodissa SK 
tarkoittaa sormijatkoskone, LM tarkoittaa liimoitus, LA tarkoittaa liimanannostelu ja 
viimeisenä on numerot, jotka kertovat monesko liimanannostelu on kyseessä. Kysei-
sellä laitteella liimanannosteluja on kaksi kappaletta, kuten kuviossa 14. Laitekoodi 
seuraa samanlaisena laitteelle asti, jolloin sen paikantaminen on helpompaa. 
Laitekoodaus on PSK 5965 standardin mukainen hieman sovellettuna. Laitekoodin 
päätason koodi seuraa hierarkiassa viimeiselle tasolle asti, kuten standardissa on sa-
nottu. Laiterekisteri on toteutettu PSK 7102 mukaan, kuten standardissa sanotaan, 







• alitoiminto. (PSK 7102 2018). 
 
Tässä työssä ensimmäinen taso on tuotantolinjat ja hierarkian tasot jatkuvat siitä 
alaspäin. 
Laiterekisteri tehtiin ensin Arrowin Excel tiedonsiirtolomakkeelle, mikä nopeutti huo-




laitteille ja varaosanimikkeiden lisääminen varastonhallintaan. Taulukossa 3 näkee 
lomakkeen periaatteen, miten laiterekisteri siihen toteutettiin. Excel-tiedonsiirtolo-
make liitteenä 1 ja 2. 
 
 




9 Huoltosuunnitelman toteutus 
Huoltosuunnitelmaa varten tarvittavat tiedot saatiin laitetoimittajalta ja Novista. Lai-
tetoimittajan huoltosuositukset koskivat tuotantolinjan kuljettimia ja Novista saatu 
tieto oli muiden linjojen seisokkihuoltoja. Laitetoimittajan huoltosuositukset sisälsi-
vät tarkastuksia, puhdistuksia, voiteluita ja suodattimen vaihtoja. Laitetoimittajan 
huoltovälit olivat yhdestä kuukaudesta, yhteen vuoteen. Muiden laitteiden huoltotoi-
menpiteet perustuivat kokemukseen. Laitetoimittajan huoltosuositukset voivat olla 
ylimitoitettuja, sillä laitetoimittajien huolto-ohjeilla laitteiden vikaantuminen on mini-
moitu mutta kustannuksia ei olla mietitty. Muiden laitteiden seisokkihuollot ovat ko-
kemukseen perustuvia ja niissä huoltovälit on mietitty yrityksen tarpeisiin.  
 
Huoltosuunnitelman teossa on käytetty toisten linjojen huoltotoimenpiteitä, laitetoi-
mittajan huoltosuosituksia ja haastateltu Kurikka Timberin henkilökuntaa. Huoltoja 
on työssä lähdetty miettimään TPM-menetelmän kautta ja huoltosuunnitelmaan on 
lisätty käyttäjän tarkastuksia reittityölistan muodossa. Huoltosuunnitelmassa on sei-
sokkihuoltoja, tarkastuksia sekä käytönaikaisia huoltotoimenpiteitä. Huoltotoimenpi-
teet ovat Novissa huolto välilehdellä, josta löytyvät kalenterihuollot, operaattorihuol-






Kuvio 15. Novin huoltovälilehti 
 
 
Seisakkihuollot ja muut määräaikaset huollot ovat kalenterihuollot osiossa ja ope-
raattoreiden reittityölistat sijaitsevat reittihuollot osiosta. 






Kuvio 16. Huoltojen laitekokonaisuudet 
 
 
01 jalostus 4 osiossa on huollot, jotka pitää suorittaa linjan kaikille laitteille. Muissa 
osioissa on laitekokonaisuutta koskevat huoltotoimenpiteet. Esimerkiksi alipainenos-








Seisokkihuollot sisältävät huoltotoimenpiteitä ja tarkastuksia. Seisokkeja tuotantolin-
jalla on kerran vuodessa. Haastattelun mukaan terien vaihtoja on esimerkiksi sahoilla 
kerran viikossa. Reittityölistalla on laitteiden kunnon tarkastamista. Sormijatkoslinja 
toimii kolmessa vuorossa ja reittityölistalla on kaikille vuoroille omat tarkastus koh-
teet. Jokaisella vuorolla on oma vastuualueensa, joissa on muutama laitekoko-
naisuus. Rajaamalla laitekokonaisuuksien määrä jokaiselle vuorolla, saadaan jokainen 
käyttäjä tuntemaan paremmin oman laitekokonaisuuden laitteet. Käyttäjien suoritta-
missa tarkastuksissa havaitaan mahdolliset alkavat vikaantumiset ja kunnossapito 
pystyy valmistautumaan huoltotoimenpiteeseen. Käyttäjien tekemien tarkastuskier-
rosten ansiosta saadaan kunnossapidon henkilöt tehokkaasti huoltotoimenpiteisiin ja 
kunnossapitohenkilöiden aika mene hukkaan tarkastuksia ja yksinkertaisia rasvauksia 








Esimerkiksi 1-vuoron reittityölistan vastuualueet ovat sisääntulo- ja ulosmenokuljetti-
met, alipainenostin, höylä, laadutus ja höylänsyöttö kuvion 20 mukaisesti. Reittityö-
listan vuoro kohtaiset kohteet on tehty jakamalla tuotantolinja kolmeen osaan, josta 




Kuvio 19. 1-vuoron reittityölista 
 
 
Huoltotoimenpiteet löytyvät Novissa laiterekisteristä jokaisen laitteen alta, jolle on 









Huoltotoimenpiteet nousevat työlistalle automaattisesti, jos toimenpiteille on tehty 
aikaväli, kuten reittityölista tarkastuksilla on kuukausi. Työaikataulun näkymä kuvi-








Laitetoimittajan materiaalissa oli varaosalista kuljettimille. Varaosalista sisälsi kaikki 
laitteiden varaosat ja laitteiden piirustukset. Laitetoimittajan varaosalistalla ei ole 
suosituksia, mitä varaosia kannattaa pitää varastossa. Laitetoimittaja toimittaa vara-
osalistan, josta yritys voi itse päättää kriittiset varaosat, sillä laitetoimittaja ei halua 
vastuuta tuotannosta, jos jokin laite vikaantuu ja siihen ei ole saatavilla varaosaa. Va-
raosien hankkiminen on Kurikka Timberin vastuulla. Työtä varten materiaalia on riit-
tävästi. Varaosalistalla on laitetoimittajan omia osia, joita voi löytyä tarvikeosina 
muualta tai niitä voi valmistaa itse. Laitetoimittajat yrittävät myydä samalla omia va-
raosia, jotta heidän myynti kasvaa. 
 
Sormijatkoslinjan varaosat rajattiin koskemaan ainoastaan kuljettimia. Sormijatkos-




koskone on sama, kuin jalostus 3 linjalla ja muitakin laitteita on samoja toisilla lin-
joilla. Uusia laitteita ovat juuri Invenirin toimittamat kuljettimet. Varaosista oli val-
miiksi lista, josta poistettiin kaikki samaa nimikettä koskevat varaosat. Varaosaluette-
lossa oli aluksi varaosia yli 600 kappaletta ja poistamalla useampia samalla nimik-
keellä olevia varaosia, jäi varaosia 373 kappaletta. Laitteet linkitettiin varaosiin, jol-
loin Arrow Novissa voi laiterekisteristä laitteesta katsoa suoraan laitteelle kuuluvat 
varaosat. Varaosien linkitystä ei vielä muilla linjoilla ole tehty. Varaosien hankinta 
helpottuu huomattavasti, kun voidaan tilata suoraan laiterekisterin kautta laitteelle 
kuuluvat varaosat esimerkiksi laitteen vikaannuttua tai huoltoseisakkiin. Laiterekiste-




Kuvio 22. Laiterekisterin laitteen varaosat 
 
 
Varaosalistalla on paljon varaosia, mitkä käyvät monelle eri laitteelle. Varaosien linki-
tyksestä laitteille, pystytään varaosaa klikkaamalla katsomaan mille laitteille varaosa 
käy. Kuviossa 24 avattu varaosa, josta näkyy varaosan tiedot. Kuviossa 24 on avattu 
rullaketju varaosa, joka soveltuu muihinkin laitteisiin. Arrow Novissa laitteet, johon 









Kuvio 24. Varaosan laitteet 
 
 
Varaosien linkityskin hoitui helposti Arrowin tiedonsiirtolomakkeella. Linkitystä var-
ten piti olla valmis laiterekisteri, sillä laitekoodin mukaan linkitys tapahtui. Jokaisen 




tuli paljon laitteita, sillä monella oli esimerkiksi samanlainen laakeri. Laitteet erotel-
tiin puolipilkulla toisistaan. Kuviossa 26 näkyy varaosan laitelinkityksen periaate ja 




Kuvio 25. Varaosan laitelinkitys tiedonsiirtolomakkeessa. 
 
 
Kurikalla on ostettu Etran-palvelu varaosien toimitukseen, joten yleisimmät kuljetti-
mien varaosat kannattaa tilata Etran kautta. Varaosalistalla on merkitty vihreällä va-
raosat, jotka Etra voi toimittaa, tarkemmin liitteessä 5. Etran kautta tulevat varaosat 
ovat yleisiä varaosia esimerkiksi hihnat, ketjut, holkit, laakerit ja muut tämänkaltaiset 
varaosat. Varaosalistan ei niin yleiset varaosat tilataan seisokkeihin ja laitteen vikaan-
tumisen alkaessa.  
 
11 Tulokset 
Opinnäytetyön aiheena oli luoda kunnossapidon toiminnanohjausjärjestelmään laite-
rekisteri, huoltosuunnitelma ja lisätä varaosat laitteille. Aineiston kerääminen työhön 
tapahtui haastattelemalla ja havainnoimalla, joten tutkimustulosta voi pitää kvalita-
tiivisena eli laadullisena tutkimuksena. Laiterekisteri on standardien mukainen ja vas-
taa liimauslinja 2 laiterekisteriä laitekoodauksen osalta. Varaosat on linkitetty No-
vissa laitteille, joille varaosat työssä laitettiin. Varaston puolella täytyy määrittää os-
topaikat, jonka jälkeen varaosien ostaminen käy helposti laiterekisteristä laitteen 




järjestelmän käyttöön. Varaosalinkitykset voidaan jatkossa linkittää muillakin linjoilla 
ja Arrowin tiedonsiirtolomakkeella linkitys onnistuu helposti. 
 
Huoltosuunnitelmasta tuli lähinnä tarkastus ja puhdistus painotteinen, sillä tuotanto-
linjan laitteet voidaan pysäyttää vian ilmettyä. Tuotantolinja pysäytetään muutenkin 
viikonlopuksi, sillä vuorot työskentelevät työaikamuodossa 35, eli linjalla työskennel-
lään kolmessa vuorossa maanantaista perjantaihin. Tuotantolinjalla on kerran vuo-
dessa isompi seisokki, jolloin tehdään enemmän huoltotoimenpiteitä. Opinnäytetyön 
kannalta kehittävää toimintaa oli luoda käyttäjäkunnossapitoa. Käyttäjäkunnossapi-
toa ei aikaisemmin ollut Kurikalla ja työssä on lähdetty viemään toimintamallia luo-
malla reittityölistalle tarkastuskierroksia, joita käyttäjät suorittavat. Käyttäjät oppivat 
tuntemaan koneet paremmin ja havaitsevat poikkeavia asioita paremmin, kuin kun-
nossapitohenkilö, joka käy laitteella harvoin.  
 
12 Jatkokehitys 
Tuotantolinjalla laitteissa voisi olla laitekoodit, jotta niiden paikantaminen on hel-
pompaa ja laitteille kohdistetut työt menevät oikealle laitteelle. Valokuvan laittami-
nen laitteesta Noviin laitteen tietoihin selventää henkilöä, joka etsii laitetta tuotanto-
linjalta. Huoltotoimenpiteiden kohdistaminen oikeille laitteille parantaa historiatie-
don laatua. Tuotantolinjalle kohdistetut huoltotoimenpiteet eivät kerrytä laitteiden 
historiatietoa, joten huoltotoimenpiteet pitäisi kohdistaa tarkemmin laitteille. 
Huoltotoimenpiteitä voi kehittää Novista löytyvällä Arrow Machine Track lisäpalve-
lulla, joka kerää laitteista tietoa automaattisesti järjestelmään. Järjestelmän kerää-




Opinnäytetyön tavoitteena oli tehdä sormijatkoslinjasta laiterekisteri ja laitteille 
huoltosuunnitelma. Opinnäytetyöhön lisättiin vielä varaosien lisääminen kunnossapi-




Tuloksena saatiin toimiva laiterekisteri, joka vastaa standardia ja laiterekisterit alka-
vat Kurikallakin standardisoitumaan. Varaosat linkittyivät laitteille, joka helpottaa va-
raosien tilaamista ja laiteesta nähdään sille kuuluvat varaosat. Huoltosuunnitelmassa 
tuloksena tuli paljon tarkastuksia ja seisokkihuoltoja. Ennakkohuoltoja ei huoltosuun-
nitelmaan paljon tullut, johtuen tuotantolinjasta, jonka laitteita voi pysäytellä vian il-
mettyä. Tuotantolinja on helposti pysäytettävissä ja tuotantokin pysäytetään viikon-
lopuiksi, joten laitteet voidaan korjata niiden vikaantuessa. Tarkastuskierroksilla pys-
tytään selvittämään tarpeeksi hyvin alkavat vikaantumiset. Vuosihuoltoseisokkiin tuli 
huoltotoimenpiteitä pohjautuen laitetoimittajan huoltosuosituksiin ja olemassa ole-
viin seisokkihuoltoihin. 
 
Työssä saavutettiin tavoitteet mutta kehittämisen varaa jäi vielä paljon. Laiterekiste-
rin laitteet olisi voinut merkata kentällä, jotta ne löytyisivät paremmin. Huoltosuunni-
telma kehittyy, kun laitteille alkaa kertymään huoltohistoriaa, jonka pohjalta voi 
miettiä huoltoja paremmin. Työstä saatuja tuloksia voidaan hyödyntää muilla tuotan-
tolinjoilla. Laiterekisterin laitekoodauksen muuttaminen kaikille linjoille saman-
laiseksi yhtenäistää laiterekisteriä ja helpottaa laitteiden löytymistä kaikilla linjoilla. 
Reittityölistojen käyttäminen kaikilla linjoilla parantaa laitteiden seurantaa ja mah-
dolliset viat löytyvät nopeammin ja lisäksi operaattorit oppivat tuntemaan laitteet. 
 
Jatkokehittämistä vielä löytyy ja ensimmäisenä laitteet tulisi merkata laitekoodilla, 
jotta operaattorit ja muu henkilöstö voi kohdentaa laitteille vikailmoituksia. Ilmoitus-
ten kohdentaminen oikeille laitteille on tärkeää historiatiedon kannalta. Reittityölis-
tojen käyttöönotto muilla tuotantolinjoilla ja varaosien linkitys kaikille tuotantolinjo-
jen laitteille kehittää toimintaa tuottavammaksi ja laitteet pysyvät paremmassa kun-
nossa. 
 
Opinnäytetyö tekemistä vaikeutti vuorotyö toisella tehtaalla, joka vei suuren osan 
ajasta. Opinnäytetyössä saavutettiin kuitenkin tavoitteet ja tuloksena syntyi Kurikalle 
operaattoreita hyödyntävä huoltosuunnitelma, joka vapauttaa kunnossapitohenkilös-
töä kunnossapitotehtäviin ja kunnossapidon tietojärjestelmästä löytyi uusia ominai-
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Liite 5. Hankittavat varaosat 
 
 
